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© Verfahren und Vorrichtung zur kontinuierlichen Herstellung von Fresnellinsen aus thermoplastischen 
Werkstoffen 

© Es wird ein Verfahren und eine Vorrichtung zum kontinu- 
iertichen Herstellen von Fresnellinsen aus thermoplasti- 
schem Kunststoff vorgestellt. GemaS des beanspruchten 
Verfahrens wird ein von einem Extruder 1 plastifiziertes 
Materialband 2 in einem Glattkalander 3 gekuhlt und auf eine 
homogene Dicke kalandriert, bevor es einem Pragewerk 23 
zugefuhrt wird. In dem Pragewerk durchiauft das Material- 
band eine Hochdruckzone, in der die einer Pragewatze 6 
zugewandte Materialbandseite von einer vorgewarmten Pra- 
gematrize aufgeschmolzen und die Fresneilinsenstrukturen 
in das Materialband eingepragt werden. In einer anschlie- 
Genden Niederdruckphase wird das Materialband weiter 
abgekuhlt. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vor- 
richtung zur kontinuierlichen Herstellung von Fresnell- 
insen gemaO dem Oberbegriff der Anspriiche 1 und 8. 

Die diskontinuierliche Herstellung von Fresnellinsen 
ist zwar seit langem bekannt und praktikabel, die konti- 
nuierliche und damit kostengilnstigere Herstellung von 
endlosen Kunststoffbandern mit eingepragter Fresnell- 
insenstruktur ist aber nach wie vor ein ungeldstes, tech- 
nisches Problem. Besondere Schwierigkeiten bereitete 
bisher die exakte Ausbildung der in das Tragermaterial 
einzupragenden Fresnellinsenstruktur, deren GOte ent- 
scheidend die optische Qualitat des Produktes be- 
stimmt 

So ist aus der DE-PS 35 05 055 ein Verfahren be- 
kannt, bei dem ein plastifiziertes Acrylglasband von ei- 
ner Einlaufwalze zu einer Walze mit einem Formzylin- 
der transportiert und gegen diese gedruckt wird. An- 
schlieBend gelangt das Acrylglasband zwischen ein die- 
se Walze teilweise umschlingendes und in deren Dreh- 
richtung mitlaufendes endloses Stahlband und der 
Formzylinderwalze. Durch die Vorspannung des endlo- 
sen Stahlbandes wird das Acrylglasband gegen die 
Formzylinderwalze gepreBt und vom Einlaufspalt zwi- 
schen Walze und Stahlband zu deren Auslaufspalt trans- 
portiert. Die Temperatur der Formzylinderwalze wird 
dabei so geregelt, daB am Einlaufspalt eine obere 
Grenztemperatur nicht Uberschritten wird und zum 
Auslaufspalt auf eine untere Grenztemperatur abfallt 

Nach dem Austria des so gegen die Formzylinder- 
walze gepreBten und derart temperierten Acrylglasban- 
des aus dem Auslaufspalt wird dieses durch temperierte 
Druckluft oder ein anderes gasformiges oder flussiges 
Medium von der Formzylinderwalze abgelost und im 
abgekiihlten Zustand einem gekiihlten Schneidtisch zu- 
gefuhrt. 

Zwar ist mit einer nach diesem Verfahren betriebe- 
nen Vorrichtung ein Acrylglasband kontinuierlich her- 
stellbar. Nachteilig ist aber, daB sich die beanspruchte 
Herstellbarkeit von Fresnellinsen nicht realisieren laBt 
Umfangreiche Versuche haben gezeigt, daB einerseits 
die AnpreBkraft des mitlaufenden endlosen Stahlbandes 
nicht ausreicht, um die fiir hochwertige Fresnellinsen 
notwendige homogene Plattendicke und die Auspra- 
gung auch der feinsten Linsenstrukturen zu garantieren. 
Andererseits stdflt die dort vorgeschtagene Tempera- 
turfuhrung durch die Formzylinderwalze auf nicht zu 
ISsende technische Probleme. SchlieBlich muB diese 
Walze nach ihrer Abkuhlung auf die untere Grenztem- 
peratur vergleichsweise schnell in den Bereich der obe- 
ren Grenztemperatur aufgeheizt werden, um so nach 
etwa einer halben Walzenumdrehung erneut im Ein- 
laufspalt das hier hdher zu temperierende Acrylglas- 
band aufzunehmen. Selbst wenn man das Problem* au- 
Ber acht laBt, daB sich durch das mittaufende Stahlband 
nicht die zur exakten Ausbildung der Fresnellinsen- 
struktur notwendige AnpreBkraft auf das Kunststoff- 
band ausiiben laBt, so bleibt doch der Nachteil, daB fiir 
die AbkOhlung und Aufheizung des Zylindermantels 
vergleichsweise viel Zeit bendtigt wird, so daB die ge- 
wunschte Produktivitatssteigerung durch erhdhten 
AcrylglasbandausstoB pro Zeiteinheit sich nur unerheb- 
lich von dem der bekannten diskontinuierlichen Verfah- 
ren unterscheidet 

Als nachteilig hat sich zudem erwiesen, daB die nach 
dem bekannten Verfahren hergestellten Fresnellinsen 
grofle Dickenunterschiede aufweisen, was ihren Ge- 



brauchszweck noch weiter verschlechterte. Dies ist vor 
allem darauf zuriickzufiihren, daB das Pragewerk direkt 
vom Extruder gespeist wird. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein 
5 Verfahren und eine Vorrichtung vorzustellen, mit denen 
kontinuierlich Fresnellinsen hoher optischer Gute her- 
stellbar sind. 

Diese Aufgabe wird durch die Merkmale der Patent- 
anspruche 1 und 8 gelost. Weiterbildungen und vorteil- 

io hafte Ausgestaltungen der Erfindung ergeben sich aus 
den Unteranspruchen. 

Das in einem Extruder plastifizierte Material wird 
gemaB des hier beanspruchten Verfahrens einem Glatt- 
kalander zugefuhrt, wo es zu einem beziiglich seiner 
is Breite, Dicke und Temperatur homogenen Material- 
band bearbeitet wird. Von besonderer Bedeutung fiir 
die Fokussiereigenschaft der spateren Fresnellinse ist 
die genaue Dicke, wahrend die Temperatur des Materi- 
albandes fur die Auspragung der Fresnelgeometrien 

20 und damit ftir ihr Auflosungsvermftgen wichtig ist 

Das bis knapp oberhalb seiner Plastifizierungstempe- 
ratur abgekuhlte Materialband gelangt vom Giattkalan- 
der zu einem Pragewerk, wo es in den Spalt zwischen 
einer rotierenden Pragewalze und einer gegenlaufig ro- 

25 tierenden Andrilckwalze eingefQhrt wird Dabei wird 
das Materialband von einem endlosen, vorgespanntem 
Stahlband und der Andruckwalze gegen die Pragewalze 
gedruckt und in einer bis zum Andruckpunkt einer 
Hochdruckwalze reichenden Hochdruckzone auf seiner 

30 der Pragewalze zugewandten Seite von einer vorge- 
heizten Pragematrize aufgeschmolzen und die Fresnel- 
struktur eingepragt In einer der Hochdruckzone fol- 
genden Niederdruckzone wird das Materialband abge- 
kuhlt, um dann von der Pragewalze geldst und zu ande- 

35 ren Bearbeitungsstationen transportiert zu werden. 

Besonders vorteilhaft laBt sich nach dem beschriebe- 
nen Verfahren PMMA zu einem kontinuierlichen Fres- 
nelband verarbeiten. Da der Temperaturfiihrung neben 
dem Erreichen der notwendigen Andruckkrafte in der 

40 Hochdruckzone entscheidende Bedeutung zukommt, 
sollte die Materialtemperatur im Einzugsbereich des 
Giattkalanders 150° bis 200° C und in dessen Auslaufbe- 
reich 85° bis 1 10°C betragen. 

Im Einzugsbereich des Pragewerkes ist eine Material- 

45 bandtemperatur von 85° bis U0°C notwendig, um ei- 
nerseits ein WegflieBen des Kunststoffes zu verhindern, 
andererseits aber auch die Temperaturdifferenz zur 
Schmelztemperatur so gering wie mdglich zu halten. 
Wahrend des Schmelzpragens in der Hochdruckzone 

50 sollte die der Pragematrize zugewandte Seite des Mate- 
rialbandes eine Temperatur zwischen 250° bis 300°C 
erreichen. so daB ein einwandfreies AusfQllen auch der 
feinsten Fresnelstrukturen durch die Schmelze gewahr- 
leistet ist Dagegen muB die RGckseite des Materialban- 

55 des innerhalb der Hochdruckzone uber wenigstens 
50 % der Materialbanddicke auf eine Temperatur von 
85° bis 100°C gehalten werden, damit das Materialband 
wegen des hohen AnpreBdruckes nicht seitlich weg- 
flieBt Im Auslaufbereich der Hochdruckzone sollte je« 

60 doch die Maximaltemperatur 100°C nicht Qbersteigen. 
Der Materialdruck in der Hochdruckzone des Prage- 
werkes muB 200 bis 600 bar, vorzugsweise 300 - 500 bar 
betragen, wahrend in der nachgeordneten Niederdruck- 
zone 3 bis 8 bar ausreichend sind. 

65 Eine Vorrichtung zur DurchfQhrung des Verfahrens 
laBt sich anhand der Zeichnung eines AusfUhrungsbei- 
spiels veranschaulichen. 
Es zeigen: 
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Fig. 1 eine schematische Qbersicht uber die Herstell- 
vorrichtung, bestehend aus den Hauptkomponenten 
Glattkalander und Pragewerk, 

Fig. 2 eine schematische, teilweise geschnittene An- 
sicht des Pragewerkes, 

Fig. 3 eine vereinfachte VergroBerung der Hoch- 
druckzonedes Pragewerkes und 

Fig. 4 einen Andriickschuh mil Zylinderrollen. 

GemaB Fig. 1 ist ein Glattkalander 3 von einem Ex- 
truder I mit einem kontinuierlichen Materialband 2 aus 
thermoplastischem Kunststoff speisbar. Das in diesem 
ftalander 3 glatt* und kuhlbare Materialband 2 laBt sich 
uber eine Rollenabzugsvorrichtung 4 zum Pragewerk 
23 transportieren, wo es von oben kommend in den 
Pragespalt einftihrbar ist. 

Das Pragewerk 23 umfaBt eine Pragewalze 8, die et- 
wa zur Haifte ihres Umfanges von einem vorgespann- 
ten endlosen Stahlband 9 umschlungen ist Das Stahl- 
band 9 ist in an sich bekannter Weise um eine Andrtick- 
walze 5. eine Umlenkwalze 6 und eine Spannwalze 7 
gefuhrt Zusatzlich ist eine Hochdruckwalze 10 vorgese- 
hen, die gegenuber der Einzugszone zwischen Prage- 
und Andruckwalze 5, 8 angeordnet ist und mit diesen 
Walzen 5, 8 einen langiichen Hohlraum 12 einschlieBt 
(Fig. 2). 

Die PrSgewalze 8 besteht aus einem Pragewalzen- 
zentralkorper 16, der von Kanalen 15 fur ein Ktlhlmedi- 
um, wie etwa Wasser, durchzogen ist Auf der Oberfla- 
che des Zentralkorpers 16 befindet sich eine thermisch 
isolierende Materialschicht 14, deren thermische Leitfa- 
higkeit unter Druck abnimmt Auf dieser Isoliermateri- 
alschicht 14 ist eine Pragematrize 13 aufgespannt, die 
zum Aufschmelzen und Einprigen der Fresnellinsen- 
strukturen in die Materialbandoberflache dient Zudem 
befindet sich im nicht von dem endlosen Stahlband 9 
umschlungenen Pragematrizenbereich eine Heizvor- 
richtung 17, die vorzugsweise als lnfrarotstrahler ausge- 
bildet ist 

Ein in diesem Pragewerk 23 zu pragendes Material- 
band 2 gelangt gemaB Fig, 2 in etwa senkrecht von oben 
kommend in den Spalt, der zwischen der Pragewalze 8 
und der noch vom Stahlband 9 umschlungenen An- 
druckwalze 5 gebildet wird. 

In einer Hochdruckzone, die sich durch den Winkel 
beschreiben laQt, der durch die Verbindungsgeraden 
zwischen den Drehachsen von Prage- und Andruckwal- 
ze 8, 5 sowie Prage- und Hochdruckwalze 8, 10 einge- 
schlossen ist wird das Materialband 2 von der durch die 
Heizvorrichtung 17 vorgeheizten Pragematrize 13 ein- 
seitig soweit aufgeschmolzen, daB die Materialschmelze 
unter einem Druck von 200 bis 600 bar, vorzugsweise 
von 300 bis 500 bar, auch die feinsten Fresnellinsen- 
strukturen der Pragematrize 13 ausfdllen kann. 

In einer anschJieBenden Niederdruckzone, die zwi- 
schen dem Ende der Hochdruckzone und dem Ende der 
Umschlingung der Pragewalze 8 durch das Stahlband 9 
beschrieben werden kann und den Winkel einschlieBt 
wird das schmelzgepragte Materialband 2 bei einem 
AnpreBdruck von 3 bis 8 bar, vorzugsweise von. 4 bis 
6 bar, durch das im Zentralkorper 16 fiieBende Kuhlmit- 
tel und gegebenenfalls vorgesehenen Ktihlgeblasen an 
der AuBenseite des Stahfbandes 9 abgekOhlt 

Obereine weitere Rollenabzugsvorrichtung 4 wird es 
schlieBlich vom Pragewerk 23 kommend zu weiteren 
Bearbeitungsstationen weitergeleitet 

Da neben der Temperierung des Materialbandes die 
Erzeugung des gewiinschten AnpreBdruckes von ent- 
scheidender Bedeutung fur die Ausbildung auch der 



feinsten Linsenstrukturen ist mufl das Materialband 2 in 
der Hochdruckzone moglichst gleichmaBig einer hohen 
AnpreBkraft ausgesetzt werden. Diese wird durch ein in 
dem durch die AnpreBwalze 5, die Pragewalze 8 und die 
5 Hochdruckwalze 10 gebildeten langiichen Hohlraum 12 
befindliches Mittei ermdglicht 

Dieses Mittei laBt sich in drei AusfOhrungsformen 
konkretisieren, wobei die jeweilige Ausfuhrungsform 
allein oder in {Combination mit einer der beiden anderen 

to AusfOhrungsformen verwendbar ist 

Fig. 3 zeigt eine vergroBerte Darstellung des durch 
die Walzen 5, 8, 10 gebildeten Hohlraumes, in dem in 
einer ersten Ausfuhrungsform ein massiver Gleitschuh 
22 angeordnet ist Dieser Gleitschuh erstreckt sich uber 

is die gesamte Walzenbreite und wird an seinen stirnseiti- 
gen Enden von Kolben-Zylinder-Anordnungen 19 ge- 
halten, mit deren Hilfe dieser Gleitschuh gegen das end- 
lose Stahlband 9 preflbar ist Um eine optimale Kraft- 
ubertragung auf das Stahlband 9 und daruber auf das 

20 Materialband 2 zu gewahrleisten. weist die Seite des 
Gleitschuhs, die der Pragewalze 8 zugewandt ist. anna- 
hernd den Kxummungsradius des Stahlbandes 9 in die- 
sem Bereich auf. Ein zwischen die Oberfiache vom 
Stahlband 9 und dem Gleitschuh 22 einbringbares Gleit- 

25 mittei verhindert einen zu starken VerschleiB der auf- 
einander reibenden Materialien. Zudem kann gemaB 
Fig. 4 der Schuh 22 als Andriickschuh 25 mit Zylinder- 
rollen 26 ausgestaltet sein, wpdurch der Einsatz eines 
Gleit- oder Schmiermittels entbehrlich wird. 

30 In einer zweiten Ausfuhrungsform ist der Hohlraum 
12 an den stirnseitigen Enden der Walzen 5, 8, 10 durch 
jeweils eine Abdeckvorrichtung 18 druckdicht abge- 
deckt. Cber wenigstens eine Offnung 21 in dieser Vor- 
richtung 18 ist ein. flussiges oder gasfprmiges Druckmit- 

35 tel in den Hohlraum einpreflbar, so daB uber das Stahl- 
band 9 der notwendige AnpreBdruck auf das zu pragen- 
de Materialband 2 ausgeiibt werden kann. Werden die 
erste und die zweite Ausfuhrungsform des den notwen- 
digen AnpreBdruck erzeugenden Mittels kombiniert 

40 erfullt das flussige Druckmittel gleichzeitig die Aufgabe 
des Gleitmittels, das zwischen dem Gleitschuh 22 und 
dem sich mit der Pragewalze 8 drehenden Stahlbandes 9 
eingezogen wird. 
In einer dritten Variante. ist wiederum ein flussiges 

45 Druckmittel vorgesehen, welches allerdings uber eine 
ausreichend hohe Viskositat verfugen muB, um zwi- 
schen dem Stahlband 9 und der Andruckwalze 5 in den 
Hohlraum 12 eingezogen werden zu kdnnen. Wie Fig. 1 
entnehmbar ist, wird dieses flQssige Druckmittel 20 ei- 

50 nem Druckmittelbehalter 11 entnommen und auf dem 
Stahlband 9 abgelegt Dieses fordert es zusammen mit 
der Andruckwalze 5 in den Hohlraum 12, der auch in 
diesem Ausfuhrungsbeispiel mit, hier allerdings nicht 
dargesteilten, stirnseitigen Abdeckvorrichtungen 18 

55 druckdicht abgedeckt ist 

Die Hochdruckwalze 10 ist ebenso wie bei den beiden 
ersten Varianten so dicht an der Andryck- bzw. Prage- 
walze 5, 8 angeordnet daB aufgrund der Relativbewe-> 
gungen der sich drehenden Walzen 5, 8, 10 im wesentli- 

60 chen nur zwischen den NValzen 8, 10 das. flQssige Druck- 
mittel 20. unter hohem Druck austreten kann, um dann 
uber ein nicht dargestelites ROckfuhrsystem in den 
Druckmittelbehalter 11 zurtlckgefilhrt zu werden. Falls 
notwendig, kann ein Schaber 24 eine ordnungsgemaBe 

65 Ablosung des Druckmittels 20 von dem Stahlband 9 
bewirken. Zur Vermeidung von zu groBen Reibungs- 
kraften zwischen der Hochdruckwalze 10 und der An- 
druckwalze 5 kann in einer vorteilhaften Ausgestaltung 
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dieser Vorrichtungsvariante vorgesehen sein, daQ der 
Abstand zwischen diesen Walzen so gewahlt wird, dafl 
ein dQnner Film von Druckmittel 20 auch zwischen die- 
sen Walzen durchtritL 

5 

Bezugszeichenliste 

1 Extruder 

2 Materialband 

3 Giattkalander 10 

4 Rollenabzugsvorrichtung 

5 Andruckrolle 

6 Umlenkrolte 

7 Spannrolle 

8 Pragewalze 15 

9 endloses Stahlband 

10 Hochdruckwalze 

11 Druckmittelbehalter 

12 Hohlraum 

13 Pragematrize 20 

14 Isolationsmaterial 

15 Temperierkanal 

16 Pragewalzenzentralkorper 

17 Heizvorrichtung 

18 Abdeckvorrichtung 25 

19 Kolben-Zylinder-Anordnung 

20 fltlssiges oder gasfdrmiges Druckmittel 

21 Einspritzdffnung 

22 Gleitschuh 

23 Pragewerk 30 

24 Schaber 

25 Andruckschuh 

26 Zylinderrolle 

a Hochdruckzone 

P Niederdruckzone 35 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur kontinuierlichen Herstellung von 
Fresnellinsen aus thermoplastischen Werkstoffen, 40 
gekennzeichnet durch folgende Verfahrensschrit- 
te: 

- Extrudieren eines thermoplastischen 
Kunststoffes zu einem breiten und dunnen 
Materialband, 45 

- EinfUhren des Materialbandes in ein Kalan- 
derglattwerk, 

- Glatten und Abkiihlen des Materialbandes 
bis knapp oberhalb seiner Plastifizierungstem- 
peratur, 50 

- EinfUhren des Materialbandes in den Prage- 
spalt zwischen einer Pragewalze und einer An- 
driickwalze, wobei das Materialband von ei- 
nem endlosen, vorgespannten Stahlband und 
der AndrUckwalze gegen die Pragewalze ge- 55 
druckt wird, 

- Aufschmelzen der Seite des Materialban- 
des, die der Pragewalze zugewandt ist. gleich- 
zeitige Druckbeaufschlagung des Material- 
bandes in einer Hochdruckzone und damit ein- eo 
hergehend die Ausbildung der Fresnellinsen- 
strukturen im Materialband, 

- Kiihlen des Materialbandes und der PrSge- 
walzenoberflache in einer Niederdruckzone, 

- Abldsen des Materialbandes von der PrSge- 65 
walzenoberflache und Weitertransport zu an- 
deren Bearbeitungsstationea 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
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zeichnet daQ als thermoplastischer Kunststoff 
PMMA (Polymethylmethacrylat) verwendet wird 

3. Verfahren nach den Ansprttchen I und 2, gekenn- 
zeichnet durch die Materialbandtemperaturen im 
Einzugsbereich des Glattkalanders von 150° bis 
200°C, im Auslaufbereich des Glattkalanders von 
85° bis 1 10°C und im Einzugsbereich der Pragewal- 
ze von 85° bis 110° G 

4. Verfahren nach deri Ansprilchen Ibis 3. dadurch 
gekennzeichnet daO die der Pragewalze zugewand- 
te Seite des Materialbandes im Bereich der Hoch- 
druck-Aufschmelzzone auf eine Temperatur zwi- 
schen 250° bis 300° C aufgeheizt wird 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet daQ der von der Pragewalze abgewandte 
Bereich des Materialbandes iiber wenigstens 50% 
der Materialbanddicke auf einer Temperatur von 
850 bis 100°C gehalten wird. 

6. Verfahren nach einer oder mehreren der vorhan- 
denen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet dafl im 
Auslaufbereich der Hochdruckzone die gepragte 
Oberfiache des Materialbandes eine Temperatur 
von maximal 1 00° C auf weist 

7. Verfahren nach einer oder mehreren der vorhan- 
denen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet daQ im 
Bereich der Hochdruck-Aufschmelzzone ein Mate- 
rialdruck von 200 bis 600 bar, vorzugsweise von 
300 bis 500 bar, aufrechterhalten wird, und daQ der 
Materialdruck in der Niederdruckzone zwischen 3 
bis 8 bar, vorzugsweise auf 4 bis 6 bar, gehalten 
wird. 

8. Vorrichtung zur Durchftlhrung des Verfahrens 
nach Anspruch 1, umfassend einen aus wenigstens 
drei Walzen bestehenden Giattkalander (3), einer 
diesem Giattkalander nachgeordneten Pragevor- 
richtung (23) bestehend aus wenigstens einer Pra- 
ge- und einer Andriickwalze (8, 5) sowie Rollenzu- 
fuhr- und -abzugsvorrichtungen (4), bei der die Pra- 
gewalze (8) zu wenigstens der Haifte ihres Urn- 
fangs von einem endlosen Stahlband (9) umschlun- 
gen ist und bei der das Stahlband urn Umlenk-, 
AndrUck- und Spannwalzen (5, 6, 7) gefuhrt und 
gespannt ist und bei der die Pragewalze (8) iiber 
einen von Temperierkanaien (15) durchzogenen 
Zentralkdrper (16) verfiigt, dadurch gekennzeich- 
net, 

daQ auf der Zentralkorperoberflache eine ther- 
misch abschirmende Isoliermaterialschicht (14) 
vorgesehen ist, daQ auf dieser Isoliermaterial- 
schicht eine Pragematrize(13) aufgespannt ist, 
daQ iiber der PrSgematrize (13) im Bereich des Ma- 
terialeinzuges einer Heizvorrichtung (17) angeord- 
net ist, dafl ein Hochdruck-Aufschmelzbereich ent- 
lang einer Umfangsstrecke der Pragewalze (8) ge- 
bildet wird, die vom Andruckpunkt der AndrQck- 
walze (5) bis zum Andruckpunkt der Hochdruck- 
walze (10) reicht, 

daQ ein Niederdruckbereich vom Andruckpunkt 
der Hochdruckwalze (10) bis zu dem Punkt reicht, 
in dem das endlose Stahlband (9) die Pragewalze (8) 
nicht mehr umschlingt, 

daQ die Hochdruckwalze (10) derart zwischen der 
mit dem Stahlband (9) versehenen Pragewalze (8) 
und der Andriickwalze (5) angeordnet ist, daO ein 
langlicher Hohlraum (12) zwischen diesen drei Wal- 
zen gebildet wird, in dem sich ein einen Flachen- 
druck auf das Stahlband (9) erzeugendes Mittel be- 
findet. 
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9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet daB der Hohlraum (12) auf den Stimseiten 
der Walzen (5, 8, 10) Qber Abdeckbleche (18) druck- 
dicht abgeschlossen ist und daB ein flussiges oder 
gasfdrmiges Druckmedium (20) durch eine Offnung 5 
(21) in wenigstens einem Abdeckblech (18) ein- 
pumpbarist 

10. Vorrichtung nach Anspruch 8 und/oder An- 
spruch 9 dadurch gekennzeichnet daO in dem Hohl- 
raum (12) ein Gleitschuh (22) angeordnet ist, der auf 10 
seiner dem endlosen Stahtband (9) zugewandten 
Seite in etwa den KrQmmungsradius des Stahlban- 
des (9) im Hochdruckbereich aufweist und der iiber 
Kolben-Zylinder-Anordnungen (19) an seinen 
stirnseitigen Enden gegen das Stahlband (9) an- 15 
preBbar ist 

1 1. Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 
sprQche 8 bis 10 dadurch gekennzeichnet daB ein 
hochviskoses Druckmittel (20) zwischen dem Stahl- 
band (9) und der Andruckwalze (5) in den Hohl- 20 
raum (12) unter Ausbildung eines hohen Oberdruk- 
kes einziehbar ist und im Niederdruckbereich von 
dem Stahlband (9), vorzugsweise mittels eines 
Schabers (24), ISsbar ist 

12. Vorrichtung nach den Anspriichen 8 bis 11, da- 25 
durch gekennzeichnet daB die Heizvorrichtung (17) 
aus Infrarotstrahlern oder HeiBluftgeblBsen be- 
steht 

13. Vorrichtung nach den Anspriichen 8 bis 12, da- 
durch gekennzeichnet daB im Niederdruckbereich 30 
auf der dem Stahlband (9) abgewandten Seite Kuhl- 
geblase vorgesehen sind. 

14. Vorrichtung nach den Anspriichen 8 bis 13, da- 
durch gekennzeichnet daB die Temperierkanale 
(15) als Kuhlkanale ausgebildet sind, die vorzugs- 35 
weise nur im Niederdruckbereich von einem Kuhl- 
medium durchflossen werden. 

15. Vorrichtung nach den AnsprOche 8 bis 14, da- 
durch gekennzeichnet daB das zur Anwendung ge- 
langende Isoliermateria! (14) im Bereich der Nie- 40 
derdruckzone schlechte thermische Isolationsei- 
genschaften und im Bereich der Hochdruckzone 
gute Isolationseigenschaften aufweist 

16. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch ge- 
kennzeichnet daB der Schuh (22) als AndrQckschuh 45 
(25) mit Zylinderrollen (26) an der dem Stahlband 
(9) und/oder alien den Walzen (5, 8, 10) zugewand- 
ten Seiten ausgestaltet ist 
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